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Holzwerkstoffblatte und Verfahren zu i hrer Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Holzwerkstoffplatte nach Patentanspruch 1. 

Bei Holzwerkstoffplatten unterscheidet man neben anderen Holzwerkstoffen 
zwischen Holzspan- und Holzfaserplatten. Holzfaserplatten werden aus zerfasertem 
Holz hergestellt, wobei je nach Faservliesbildung im wSBrigen oder gasformigen 
Medium die Herstellung nach dem NaBverfahren oder dem Trockenverfahren 
durchgefiihrt wird. Das Zerfasern des vorzerkleinerten Holzes (Hackspane) erfolgt 
nach einer hydrothermischen Vorbehandlung in einem Scheibenrefiner. Dem Faser- 
stoff werden im Trockenverfahren synthetische Bindemittel zugegeben. Im NaBver- 
fahren konnen Holzfaserplatten unter Nutzung der inhSrenten Verklebungseigen- 
schaften des Faserstoffes auch ohne zusatzliche Bindemittel erzeugt werden, wobei 
auch die Faserverfilzung von Bedeutung ist. Nach der Faservliesbildung werden die 
Holzfaserplatten unter Anwendung von Warme imd Druck gepreBt. Holzfaserplatten 
werden in groBem Umfang beschichtet, z. B. mit Melaminharzfilmen, FoUen oder 
mit Lacken. Sie finden im M6bel- und Innenausbau, aber auch bei Innentiiren, flir 
Verpackungszwecke, im Bauwesen usw. Anwendung. Pordse Holzfaserplatten wer- 
den fur Warme- und Schalldammzwecke eingesetzt. 

Bei Holzspanplatten werden Holzspane Shnlich wie bei Holzfaserplatten mit einem 
Bindemittel aus Kunstharzleim (z. B. HamstoflF oder Melamin-Formaldehyd-Harze) 
warm gepreBt. Durch GrSBe, Form und Anordnung der Spane und die Menge des 
Kunstharzanteils konnen die Eigenschaften der Holzspanplatten variiert werden. 
Hochwertige Platten werden mehrschichtig und mit besonders feinen DeckspSnen 
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hergestellt. Zur Verwendung im M6belbau lassen sich die Holzspanplatten mit 
Dekorfilmen, Grundierfilmen und Furnieren beschichten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Holzwerkstoffplatte zu schaffen, bei 
der die HolzspSne oder -fasern teilweise substituiert sind, wodurch die Zurver- 
fugungsstellung der Ausgangswerkstoffe geringere Kosten verursacht, ohne daB die 
Eigenschaften der Holzwerkstoffplatte eine Einbufie erleiden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. 

Bei der erfindungsgemaBen Holzwerkstoffplatte ist ein Teil der Holzspane oder - 
fasern durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus Mischkunststoff aus der 
Abfallentsorgung substituiert. Der Anteil von gemahlenem oder zerfasertem Agglo- 
merat kann bis zu 150 Gew.-% betragen, bezogen auf 100 Gew.-% Holzspan- oder 
Holzfasermassen atro. Der Anteil kann sogar oberhalb von 150 Gew.-% betragen, 
bezogen auf 100 Gew.-% Holzspan- oder Holzfasermasse atro. Nach einer Ausge- 
staltung der Erfindung ist die PartikelgrSlJe der Holzspane oder -fasern einerseits 
und des gemahlenen Agglomerats andererseits annahernd gleich. Die Grofie der 
Holzspane oder -fasern bewegt sich vorzugsweise im Bereich zwischen 0,05 bis 2,0 
mm. Die GroBe ftir das gemahlene Agglomerat ist vorzugsweise kleiner als 1 mm. 

Bei den derzeit bestehenden Sammelsystemen fur Abfallkunststoffe, z. B. Ver- 
packungsmaterial aus Privathaushalten, z. B. Joghurtbecher, Folienverpackungen, 
Schutzhullen, Einkaufstttten, Flaschen fur Reinigungsmittel, Zahnpastetuben usw., 
werden zumeist Mischkunststoffe erhalten. Sie k6nnen neben den iibhchen Folien 
und Kunststoflfen aus LDPE, HDPE oder PP auch Folienreste aus Polyamiden, Poly- 
carbonaten, PET oder anderen Kxmststoffen entiialten und sind daher nicht sorten- 
rein. Die quantitative Mengenverteilung der verschiedenen Kunststoffsorten, die in 



WO 2004/108374 



PCT/EP2004/006013 



3. 

bekannter Weise einem Aufbereitungs- und Sortierbetrieb von einem Sammelunter- 
nehmen tibergeben werden, hangt von folgenden Parametern ab: Sanunelverhalten 
und QualitatsbewuBtsein im Sanunelverhalten der Bevolkerung in der Region kann 
sehr unterschiedlich sein. Dies trifft insbesondere fiir Sammelsysteme fur Haushalts- 
abfalle zu. 

Derzeit stehen verschiedene Verfahrenstechniken fur die Sortierung der gesammel- 
ten KunststofFe zur Verfiigung. Als Beispiele seien genannt: Windsichtung, 
Schwimm-Sink-Sichtung (Auftrieb im Wasser bei spezifischen Dichten < 1), quali- 
tative Identifikation von Kunststoffen aufgrund unterschiedlicher Infrarotspektro- 
gramme, auch in Kombination mit Windsichtung und anderen Methoden. Trotz der 
genannten Technologies ist eine in hohem Mafie sortenreine Trennung von Kunst- 
stoffen, die iiblicherweise nicht nach Sorten getrennt gesatnmelt werden, wirtschaft- 
lich nur bedingt darstellbar. So lassen sich LDPE-Folien von HDPE-Folien heute 
mit Quoten von ca. 95% sortenrein trennen. Befinden sich jedoch Verbundfolien in 
den Sammelsystemen, wie z. B. mit Polyamidfolien beschichtete LDPE- oder 
HDPE-Folien, ist eine sortenreine Trennung nahezu unmoglich. 

Das Produkt aller Sammel- und Sortierbemtihungen von Mischkunststofifen wird 
daher nach wie vor ein Mischkunststoff bleiben. Insbesondere unter wirtschaftlichen 
Gesichtspunkten muB beriicksichtigt werden, daB bei einer Verfeinerung des 
Sortieraufwands die Sortier- und Aufbereitungskosten immer deutlich unter den 
Kosten fur die Beschaffung von sortenreiner Neuware bleiben miissen. Diese 
MischkunststofFe enthalten neben Polyethylen, Polypropylen auch Polyamide, Poly- 
carbonate und PET-Bestandteile. Das Auftreten von Alximiniumresten oder mine- 
ralischen Bestandteilen, wie z. B. Siliziumverbindungen, kann ebenfalls nicht ausge- 
schlossen werden. 
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Die iibliche Aufbereitungsform der genannten Mischkunststoffe ist das sogenannte 
Agglomerieren. Dabei werden durch Aufrtihren in einem Rfihrwerk die zerkleinerten 
Folien durch Reibung so erwarmt, dafi diese anschmelzen. Durch das in Intervallen 
durchgefiihrte Absprtlhen des erhitzten Agglomerats mit kaltem Wasser entweicht 
ein Teil der organischen Bestandteile uber den Wasserdampf. Gleichzeitig ktihlen 
die angeschmolzenen Folien ab und agglomerieren zu schuttfShigen granulatartigen 
Gebilden. Das typische transportfahige Produkt einer sortierten Fraktion von Misch- 
kunststoffen, ixberwiegend aus Folienresten, ist daher das Agglomerat. Agglomerat 
aus Mischkunststoffen haben eine Schtittdichte von ca. 320 kg/m 3 und sind gut 
transportierbar. 

Das zentrale Problem bei Mischkunststoffen ist, dafi eine stoffliche l:l-Verwertung, 
wie dies bei Glas, PVC, Papier, Weiflblech oder Aluminium der Fall ist, unmSglich 
ist. Typische kunststoffverarbeitende Verfahrenstechniken, wie das Extrudieren, 
Kalandrieren, SpritzgieBen oder dergleichen, kommen nicht in Betracht, da sie eine 
verarbeitbare Schmelze voraussetzen. 

Mischkunststoffe bestehen tiberwiegend (zu iiber 50%) aus Folienresten, enthalten 
jedoch auch Reste von Kunststofformteilen, wie zerkleinerter Partikel von Joghurt- 
bechem, Flaschendeckeln oder dickwandigen Flaschen, z. B. ftir Reinigungsmittel. 
Mischkunststoffe haben daher keinen definierten Schmelzpunkt, sondem einen 
Schmelzbereich sehr groBer Bandbreite. Es gibt in Mischkunststoffen Stoffinhalte, 
die in einem Schmelzfenster, wie es fur die tlblichen Prozesse, wie das Extrudieren 
oder Kalandrieren bis 200°C iiberhaupt nicht aufschmelzen, wie z. B. Aluminium- 
oder PET-Reste. Die Viskositat des Mischkunststoffs ist je nach Zusammensetzung 
der Kunststoffe unterschiedlich. Selbst bei hohen Temperaturen ergibt sich eine zMh- 
flieBende Masse, die auch bei steigender Erwannung nicht dunnflilssig wird. 
Bestimmte Kunststoffe, wie LDPE (Schmelzpunkt etwa 105 bis 115°C) zersetzen 
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sich bei Temperaturbereichen zu Kohlenstoff unter Ausgasung von Kohlendioxyd 
und Wasserdampf, in denen Polyamide anfangen zu schmelzen (Schmelzpunkt ab 
180°C). Durch die Zersetzung niedrigschmelzender Polyolefine wie LDPE bei hohe- 
ren Temperaturen bilden sich irreversibel Gemenge mit hohem Anteil an Kohlen- 
stoff. Es entsteht eine graue bis schwarze Masse, die beim AbkOhlen andere Eigen- 
schaften zeigt als vor dem Aufschmelzen, da sie chemisch und physikalisch ist. 

Bei der erfindungsgemaBen Holzwerkstoffplatte wird nun eine Teil der Holzspane 
durch Mischkunststoffe substituiert, indem das Agglomerat aus der Abfallent- 
sorgung gemahlen oder zerfasert und den Holzspanen oder -fasern vor dem Verpres- 
sen zugefuhrt wird. Mischkunststoffe sind feuchtebestandig und in ihrer Tempera- 
turbestandigkeit ahnlich den Holzspanen oder -fasern. Durch die Beimengung von 
aufgemahlenen Mischkunststoffen treten bei den Holzwerkstoffplatten keine signifi- 
kanten Verbesserungen von Materialeigenschaften ein, andererseits flihrt die Sub- 
stitution von Holzspanen oder -fasern nicht zu einer Verschlechterung der Werk- 
stoffplatte. Durch den Einsatz von gemahlenen Mischkunststoffen wird jedoch der 
Aufwand flir die Herstellung einer Holzwerkstoffplatte drastisch verringert. AuBer- 
dem wird der Vorteil erhalten, daB der Mischkunststoff einer Verwertung zugefuhrt 
werden kann und nicht deponiert oder verbrannt werden muB. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird ein Anteil an gemahlenem Agglome- 
rat aus niedrigschmelzendem Reinkunststoff aus der Abfallentsorgung zugesetzt. 
Agglomerat aus sortenreinem Kunststoff, z. B. sortenreinen FoUen, steht zur Ver- 
ftlgung. Da sortenreine Folien eine hohe AfSnitat zueinander haben (Polyolefine), 
entwickelt das gemahlene oder zerfaserte Agglomerat Bindemitteleigenschafl zur 
Bindung zwischen den kaum schmelzenden Mischkunststoffen. Die Bindemittel- 
komponente wird als getrenntes Partikel in die Mischung aus SpSnen, oder Fasern, 
Alleinharzen und gemahlenem Agglomerat beigegeben. Eine Durchmischung vor 
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dem Agglomerieren kommt nicht in Frage, da beim Agglomerieren sich wiederum 
ein Mischkunststoff mit undefinierten Eigenschaflen ergibt. Die Eigenschaften der 
Hokrwerkstofiplatten, denen ein Anteil von gemahlenem Reinkunststoff zugesetzt 
ist, lassen sich stufenlos skalieren. Besonders vorteilhaft ist dabei die Herstellung 
von relativ diinnen Holzwerkstoffplatten bis 8 mm Dicke, da sich dort leicht eine 
Durchwarmung der Mittelschicht in der Form erreichen laBt, dafi es zu einem 
Anschmelzen der Bindemittelpartikel kommt. Dies kann jedoch auch bei dicken 
Platten bis 40 mm Dicke erreicht werden. Hierbei muB dann mit Rttckktihlung und 
anderen bekannten Verfahrenstechniken gearbeitet werden, die ein Einbringen der 
erforderlichen Warmemenge ermoglichen. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung 
ist der zugegebene Anteil an gemahlenem Reinkunststoff- Agglomerat bis annahernd 
100% bezogen auf den eingesetzten Anteil von gemahlenem oder zerfasertem 
Mischkunststoff-Agglomerat Auch bei Zusatz von Reinkunststoff-Agglomerat 
erfolgt das Vermahlen zu einer KorngroBe, welche der der HolzspSne oder -fasem 
und dem Mahlgut des Mischkimst^off-Agglomerats entspricht. 

Wie eingangs schon erwahnt, ist es bekannt, Holzwerkstoffplatten aus unterschied- 
hchen Schichten zusammenzusetzen. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht 
vor, daB die Holzwerkstoffplatte aus mindestens zwei Schichten besteht, von denen 
eine erste aus Holzspanen oder -fasem, gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat 
aus Mischkunststoff und Bindemittel und die zweite aus HolzspSnen oder -fasem, 
gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus Reinkunststoff und Bindemittel 
zusammengesetzt ist, wobei die Schichten zu einer Platte warm verpreBt werden. 

Ein Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplatte nach der Erfindung sieht 
folgende Schritte vor: Vermahlen von Agglomerat aus Mischkunststoff aus der 
Abfallentsorgung und Mischen mit HolzspSnen, wobei gleiche PartikelgroBen vor- 
gesehen sind. Die Mischung wird unter Zufuhr von Bindemittel im WarmpreB- 
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verfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke geprefit. Das Agglomerat kann z. B. in 
einer Gewurzmuhle vermahlen werden. 

Ein erfindungsgemSBes Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte sieht 
folgende Schritte vor: Zerfasern von Agglomerat aus Mischkunststoff aus der 
Abfallentsorgung und Mischen mit Holzfasern, wobei die Mischung unter Zugabe 
von Bindemittel im WannpreBverfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke geformt 
wird. Das Zerkleinem des Agglomerats und/oder des Holzes kann z. B. in einem 
Messerringzerspaner durchgeflihrt werden. Alternativ ist auch m6glich, Holzhack- 
spane oder dergleichen zusammen mit Agglomerat in einen Refiner zu geben und 
dort die Komponenten zu zerfasern und mischen. 

Es versteht sich, daB bei der Herstellung von Holzspan- oder Holzfaserplatten 
gemahlenes Agglomerat aus sortenreinem, bei niedrigen Temperaturen schmelzen- 
dem Kunststoff zugesetzt wird, urn die Eigenschaften der hergestellten Holzwerk- 
stoffplatte in gewflnschtem MaBe zu erreichen. Bis zu 150%, bezogen auf den Span- 
oder Faseranteil des Werkstoffs in der Holzwerkstoffplatte, liegen noch Eigen- 
schaften wie einer Span- bzw. einer Holzfaserplatte vor. Derartige Platten kQnnen 
daher gesSgt, gefrast, geschliffen oder gebohrt werden. Bei einem hoheren Zusatz an 
Mischkunststoff und/oder sortenreinem Kunststoff nahern sich die Eigenschaften der 
Holzwerkstoffplatte mehr denen einer Kunststoffplatte, und diese verfilgt daher auch 
uber eine gewisse Elastizitat. Insbesondere wird jedoch durch Zugabe von gemahle- 
nem Agglomerat aus Reinkunststofif die Querzugfestigkeit signifikant erhSht und die 
Quellung bei Wassereinlagerung arheblich reduziert. 

Die Herstellung der erfindungsgemSBen Holzwerkstof^latten laBt sich mit her- 
kQmmlichen Produktionsprozessen durchfuhren. Daher ist der reine ProzeBaufwand 
nicht hoher als bei herkommlichen Holzwerkstofi5>latten. 
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Das Mahlen des Agglomerate aus Reinkunststoff niedrigschmelzender sortenreiner 
Kunststoffe erfolgt vorzugsweise in gekuhlter Form, vorzugsweise in Kryomiihlen 
(Gewttrzmiihlen mit Rryotechnologie). Es muB verhindert werden, daB die beim 
Mahlen entstehende Warme zu einem Anschmelzen des Mahlkorns fiihrt. Eine wei- 
tere Technologie ist das Absaugen wahrend des Mahlvorgangs, damit die Partikel 
vor dem Schmelzen bewahrt werden. 

Nach der Herstellung der einzelnen Komponenten miissen sie naturgemSfi gemischt 
werden. Das Mischen kann unter Zugabe von Kaltklebstoff erfolgen, wodurch eine 
gewisse Bindung der Anteile von Holzwerkstoff und gemahlenem Agglomerat 
erzeugt wird, so daB der Transport in die Pressenanordnung, insbesondere beim 
Trockenverfahren, erleichtert wird. Ftlr die spateren Eigenschaften der hergestellten 
Holzwerkstof^)latte spielt der zugesetzte Kaltklebstoff keine Rolle. 

Nachstehend einige Beispiele ftlr erfindungsgemaBe Holzwerkstof^latten sowie zur 
Verfahrenstechnologie. 

Spanplatten 

1. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; 100% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer Komgr6Be < 1,0 mm; 
Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, ebenfalls jeweils bezogen auf Holzmasse 
atro, 
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2. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KomgroBe < 1,0 mm; Anteil 
UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

Faserplatte 

1. Beispiel : 

Faserplatte mit einer Dicke d = 13 mm; 100% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen, bezogen auf Holzfasermasse atro mit einer KomgroBe < 1,0 mm; 
Anteil UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

2. Beispiel : 

Faserplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen, bezogen auf Fasermasse atro mit einer Korngr6Be < 1,0 mm; Anteil 
UF-Harz 4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

3. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; Dickschicht 100% gemahlenes Agglomerat 
aus Mischkunststoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngrSBe < 1,0 
mm. Fur die Mittel- bzw. andere Schicht 100% gemahlenes Agglomerat aus Folien- 
kunststoff, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KomgroBe < 2,0 mm; Anteil 
UF-Harz 4%, Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 
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4. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Misch- 
kunststoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngroBe < 1,0 mm und 
gemahlenes Agglomerat aus Folien mit einer KorngroBe < 2,0 mm; Mischverhaltnis 
der gemahlenen Agglomerat- Anteile 1:1; Anteil UF-Harz 4%, Paraffinanteil 1%, 
jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

Verfahrenstechnologie 

1. Beispiel : 

Pressen der gemischten Masse in Etagenpresse, PreBflachentemperatur etwa 240°C 
bei PreBzeitfaktor 15 s/mm, Plattendicke 13 mm, Anfangsdruck 6 bar, filr eine Zeit 
von 80 s Druck gehalten, Druckabfall bis auf 3,5 bar, halten etwa 40 s, weiterer 
Druckabfall auf 1,5 bar halten 70 s, dann Druckabfalls, 

2. Beispiel : 

Pressen in Etagenpresse, PreBflachentemperatur etwa 240°C bei PreBzeitfaktor 13 
s/mm, Plattendicke 13 mm, Anfangsdruck 6 bar, steigern bis 7,5 bar, halten fiir 80 s, 
Druckabfall bis auf 3,5 bar, halten etwa 40 s, weiterer Druckabfall auf 1,5 bar, halten 
70 s, dann Druckabfall. 

Der Mischkunststoff wird vorzugsweise in einem Mahlgang gemahlen und 
anschlieBend gesiebt. Der Folienkunststoff, d.h. Reinkunststoff wird in vorzugs- 
weise zwei bis drei Mahlgangen gemahlen mit ebenfalls anschlieBender Siebung, 
wobei eine Kiihlung des Agglomerats vorzugsweise unter 0°C erfolgt. 
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Anspruche 

1. Holzwerkstoflplatte, bei der Holzspane oder -fasern und Kunststoffpartikel bzw. 
-fasern mit einem Bindemittel im WannpreBverfahren zu einer Platte verpreBt 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der HolzspSne oder -fasern durch 
gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus Mischkunststoffen aus der Abfall- 
entsorgung substituiert und die PartikelgroBe von Holzspanen bzw. -fasern 
einerseits und gemahlenem Agglomerat andererseits annahemd gleich ist. 

2. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil 
von gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat bis zu 150% betragt, bezogen auf 
Holzspan- oder Holzfasermasse atro. 

3. Holzwerkstoflplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil 
von gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat tiber 150% betragt, bezogen auf 
Holzspan- oder Holzfasermasse atro. 

4. Holzwerkstoflplatte nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die PartikelgroBe 0,05 bis 2,0 mm betragt. 

5. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Partikel- 
gr6Be kleiner als 1 mm betrSgt. 

6. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Anteil an gemahlenem Agglomerat aus niedrigschmelzendem Rein- 
kunststoff S ammelsystemen der Abfallentsorgung zugesetzt wird. 
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7. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der zuge- 
setzte AnteU an gemahlenem Reinkimststoff- Agglomerat bis annahernd 100% 
betragt, bezogen auf den eingesetzten Anteil von gemahlenem oder zerfasertem 
Agglomerat aus Mischkunststoff. 

8. Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
Agglomerat aus Reinkunststoff im wesentlichen aus Folienkunststoffresten 
gewonnen ist. 

9. Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie aus mindestens zwei Schichten besteht, von denen eine erste aus Holz- 
spanen oder -fasern, gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus Mischkunst- 
stoff imd Bindemittel und die zweite aus Holzspanen oder -fasern, gemahlenem 
oder zerfasertem Agglomerat aus Reinkunststoff und Bindemittel zusammen- 
gesetzt ist und die Schichten zu einer Platte warm verpreBt sind. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplatte, bei dem Kunststoffpartikel oder 
-fasern mit Holzspanen gemischt unter Zugabe von Bindemittel im WarmpreB- 
verfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke gepreBt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung 
gemahlen und mit Holzspanen annahernd gleicher PartikelgroBe gemischt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Agglomerat mit 
einer Gewurzmuhlen gemahlen wird. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte, bei dem Kunststoffpartikel oder 
-fasern mit Holzspanen gemischt und unter Zugabe von Bindemittel im Warm- 
preBverfahren zu einer vorgegebenen Dicke gepreBt werden, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB Agglomerat aus Mischkunststoff ans der Abfallentsorgung zer- 
fasert und mit Holzfasern gemischt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Zerfasern des 
Agglomerate in einem Messerringzerspaner durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB HolzhackspSne 
zusammen mit dem Agglomerat in einem Refiner zerfasert und gemischt wer- 
den. 

15. Verfahren nach einem der Ansprilche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
Agglomerat aus sortenreinem Kunststoff aus der Abfallentsorgung gemahlen 
und das Mahlgut der Mischung in einem vorgegebenen Anteil zugeftigt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Agglomerat bei 
niedriger Temperatur gemahlen wird, etwa in einer Kryomiihle. 

17. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB wShrend des 
Mischens Kaltklebstoff zugesetzt wird, insbesondere Harnstoff. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischen in einer 
Beleimtrommel durchgefuhrt wird. 

19. Verwendung von gemahlenem Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfall- 
entsorgung als Ersatzstoff fur Holzmasse in einer Holzspan- oder -faserplatte. 
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